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Abstract of DEI 9545240 

In this method, mixed materials pass a measurement 
station for identification, and then to a sorter, for 
separation into fractions. The new feature in this approach 
is reduction of the materials to a given maximum size 
before supply to the sorter, where they are individually 
selected and intercepted. Also claimed is a device for the 
sorting of mixed materials. This includes separator, sorter 
and measuring unit for materials recognition, followed by 
the interceptor. The waste enters the comminutor (1), is 
conveyed (6) and separated, passing to the sorter. This 
has a rotating handler with grippers (13) for individually- 
registered and -recognised pieces of the material. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Trennen von Materialgemiachen nach der Sorte 

(§) Die Erfindung betrffft ein Verfahren zum Trennen von 
Materialgemischen nach der Sorte, bei dem die zu aortleren- 
den Teile einer MeSatatlon zur Erkennung unterachfedllcher 
Materialien und anachlleSand einer Sortiervorrichtung zur 
Sortierung in unterachiedilohe Fraktlonen zugefQhrt warden. 

ErfindungagemfiS warden die zu aortierenden Materialien 
auf elna vorgegebene maximale GrdBa zerklainert und 
anachlieSend der Sortiervorrfchtung zugefQhrt und dort 
alnzaln erfa&t Vorzugaweiae warden die zarMeinerten Mate- 
Haiien der Sortiervorrichtung getrennt und parallel zugefQhrt 
und vor diaaar gegllttet. Daa Verfahren ermdgllcht ea, 
unterachledlich grofie Teile aortenrain zu trennen. Solche 
Teile aua Kunatatoff wurden blahar nur grob aortiert und ala 
Kunatetoffgamiach weiterverwartet Solche Gemiache konn- 
tan abar nur Auagangaprodukta fQr *Altamatlva Produkta* 
auf qualitativ nledrlgem Nivaau aeln, die ala Eraatz fQr Holz 
Oder Baton aingeaetzt wurden. 
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Beschreibung 

Die Eifindung betrifft cin Verfahren zum Trennen 
von Materialgemischen nach deni Oberbegriff des An- 
spruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfflhning des 
Verfahrcns. 

Es sind Verfahren und Vorrichtungen zur Trennung 
unterschiedlicher Kunststoffc bckannt, bei denen die 
Kunststoffteile cinzeln einer Mefleinrichtung zugefilhrt 
und anschlieBend abhangig von dcr crkannten Kunst- 
stoffsorte in verschiedenen Behfiltem abgelegt werden. 

Aus der WO 92/16312 sind ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Sortierung von Kunststoffgegenstan- 
den bekannt, bei dem die in Form von Ballen zusam- 
mengepreBten Kunststoffgegenstande zunichst verein- 
zelt werden und nach der Abtrennung von nicht ver- 
wertbaren Materialien Qber Fdrderbander einzein wei- 
tergeleitet werden. Die einzelnen Gegenstande werden 
anschlieBend an einer optischen MeBeinrichtung vor- 
beigefiihrt und entsprechend der erkannten unter- 
schiedlichen Kunststoffsorte umerschiedlichen Behai* 
temzugefOhrt 

Der Nachteil bei dleser Sortierung 1st, daB die Materi* 
alteile etwa die gleiche GrdBe aufweisen mOssen. Es 
werden deshalb auch vomehmlich Flaschen aus Kunst* 
stoff sortiert Die fQr die Kunststofferkennung notwen* 
dige Vereinzelung der Teile erfoigt mittels Fdrderban- 
dem ohne besondere FQhrungen fQr die Vereinzelung. 
Dadurch ist nicht gewahrleistet, daB jeweils nur ein Teil 
von der MeBeinrichtung erfaBt wird, so daB es zu Fehl- 
messungen und damit Fehlsortierungen kommen kana 
Weiterhin ist eine Sortieranlage filr Kunststoffhohl- 
kdrper bekannt ("Criterion”, Binder + Co AG, Gleis- 
dorf, Osterreich), die eine Vercinzclungsvorrichtung 
aufweist, bei der die Hohlkdrper auf rotierende, kaska* 
denartig angeordnete Teller aufgebracht werdea Unter 
Einwirkung der Fliehkraft werden diese gegen einen 
erhdhten feststehenden Rand bewegt, der den Teller 
nur auf einem Teil seines Umfangs umgibt Bei Drehung 
des Tellers werden die Hohlkdrper an diesem Rand ent- 
lang bewegt, bis sie am Ende des Randes infolge der 
Fliehkraft auf einen Sortierteller bewegt werden, der 
den Vereinzelungsteller umgibt 
Auch bei dieser Vorrichtung l^t sich nicht mit Si- 
cherheit eine Vereinzelung gew&hrleisten, denn nach- 
einander auf die Teller aufgebrachte Hohlkdrper kdn- 
nen bei unterschiedlicher Masse durch Einwirkung der 
Fliehkraft durchaus dicht nebeneinanderliegen, so daB 
nicht jedes Teil einzein die MeBstation durchliuft Diese 
Vorrichtung setzt deshalb voraus, daB die Hohlkdrper 
die gleiche Masse aufweisen, was aber in der Praxis eine 
komplizierte Vorsortierung erfordert 
Mit den bekannten Verfahren und Vorrichtungen ist 
es nicht mdglich, Teile, insbesondere Kunststoffteile, un- 
terschiedlicher GrdBe und Form, wie sie z. B. im Auto- 
mobilbau verwendet werden, sortenrein zu trennen. 

Der ErOndung liegt die Aufgabe zugrunde, Material- 
teile unterschiedicher GrdBe und insbesondere ^ob 
nach der Matcrialart wie Kunststoff oder Aluminium, 
vorsortierte Teile nach Materialsorten zu sortieren. 

ErFindungsgemiB wird das entsprechend den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs I erreicht 
Bei einem Verfahren zum Sortieren von Materialgc- 
mischen, bei dem die zu sorticrenden Teile einer MeB- 
station zur Erkennung unterschiedlicher Materialien 
und anschlieBend einer Sortiervorrichtung zur Sortie- 
rung in unterschiedlidie Fraktionen zugefOhrt werden, 
ist erfindungsgem&B vorgesehen, daB die zu sortieren- 
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den Materialien auf eine vorgegebene maxiraale GrdBe 
zerklcinert und anschlieBend der Sortiervorrichtung zu- 
gefOhrt und dort einzein mit mechanischen Mitteln er- 
faBt werden. Vorzugsweise werden die zu sortierenden 
5 Materialien der Sortiervorrichtung getrennt, parallel 
zugefOhrt 

Bei diesem Verfahren werden die unterschiedlich gro- 
Ben Matcrialteile auf eine maximale GrdBe zerkleinert 
Das Verfahren ermdglicht es, unterschiedlich groBe Tei- 
10 Ic sortenrein zu trennen. Solche Teile aus Kunststoff 
wurden bisher nur grob sortiert und als Kunstoffge- 
misch weiterverwertet Solche Gemische konnten aber 
nur Ausgangsprodukte fOr "Alternative Produkte” auf 
qualitativ ni^rigem Niveau sein, die als Ersatz fOr Holz 
15 Oder Beton eingesetzt wurden. Die sortenreine Tren- 
nung unterschiedlich groBer Teile erhdht den Anteil an 
sortenreinen Kunststoffabfallcn betrachtlich. 

Dieses Verfahren beschrOnkt sich aber nicht nur auf 
Kunststoffteile sondem gestattet auch die Trennung an- 
20 derer Materialarten. Von besonderer Bedeutung ist es 
z. B. auch bei Aluminium. Eine kostengOnstige Verwer- 
tung von Aluminiumabfftllen bei der Herstellung von 
Aluminium ist nur dann mdglich, wenn die Aluminium- 
abfOlle nach den unterschiediichen Aluminiumlegierun- 
25 gen sortenrein getrennt sind. 

In einer zweekmOBigen Ausgestaltung des Verfah- 
rens werden die Matcrialteile vor der Sortiervorrich- 
tung geglattet Durch die Glhttung wird das Erfassen 
der Teile in der Sortiervorrichtung durch mechanische 
30 Handhabungsmittel positiv beeinfluBt Weiterhin ist es 
zweekmOBig, unmittelbar nach der Zerkleinerung der 
Teile eine Feinfraktionsabtrennung vorzunehmen, urn 
Stdrungen beim Transport der Teile auszuschlieBen. 
Eine Vorrichtung zum Sortieren von Materialgemi- 
35 schen unter Verwendung einer Vorrichtung zur Verein- 
zelung der Matcrialteile und unter Verwendung einer 
Sortiervorrichtung mit einer MeBeinrichtung zur Mate- 
rialerkennung sowie mit mindestens einer Auffangvor- 
richtung, ist erfindungsgemOB dadurch gekennzeichnet, 
40 daB eine Vorrichtung zur Materialzerkleinerung vorge- 
sehen ist, daB zwischen deren Ausgang und der Sortier- 
vorrichtung als Vorrichtung zur Vereinzelung eine FOr- 
dervorrichtung zur getrennten gleichzeitigen Fdrde- 
rung von Materialteilen angeordnet ist und daB die Sor- 
45 tiervorrichtung umlaufende Handhabungsmittel fOr die 
Einzelerfassung der Matcrialteile aufweist 
Mit einer solchen Vorrichtung ist die Sortierung von 
Teilen unterschiedlicher GrdBe mdglich. Die durch die 
Zerkleinerung auf etwa eine maximale GrdBe gebrach- 
50 ten Materialteile, die nacheinander aus der Vorrichtung 
zur Materialzerkleinerung austreten, werden durch den 
getrennten Weitertransport zur Sortiervorrichtung wel- 
ter vereinzelt Durch die Verwendung von Handha- 
bungsmitteln, die in bestimmten Abst&nden zueinander 
55 angeordnet sind, ist gewahrleistet, daB die Materialteile 
einzein der MeBvorrichtung zugefOhrt werden. Da- 
durch wird die sortenreine Trennung der Materialteile 
mit groBer Sicherheit gewahrleistet 
In einer bevorzugten AusfOhrungsform sind als 
60 Handhabungsmittel Greiferzangen vorgesehen. Weiter- 
hin ist es zweekmaBig, daB als Vorrichtung zur Material- 
zerkleinerung eine Mflhle vorgesehen ist der sich cine 
Siebeinrichtung zur Feinfraktionsabtrennung und ein 
erster und cin zweiter Vibrationsfdrdcrcr anschlieBen, 
65 wobei zwischen den Vibrationsfdrderem ein Walzwerk 
mit mindestens zwei Walzen vorgesehen ist und im Be- 
reich des zweiten Vibrationsfdrderers Transportwei- 
chen und mehrere, voneinander getrennte Fdrderbah- 
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nen vorgesehen sind Fig. 2 einen Ausschnitt dcr in einem Zylinder vorge- 

Der erste Vibrationsfdrdcrer bewirkt eine Vereinze- schenen Kurvcnbahnen fflr das Anhebcn und SchlieBcn 
lung der Materialteile und fQhrt die Teile einzeln zu den von Greiferzangen; 

Walzen. Durch die Zwischenschaltung eincs Walzwcr- Fig. 3 eine Darstellung der Kurvenbahn am Ort IIMII 
kes, das aus lediglich zwei Walzen bestehen kann, wer- 5 der Hg. 2 mit einer zugeordneten Zange; 
den die Materialteile geglSlttet, wodurch sie durch die Fig. 4 eine schemadsche Darstellung eines Auswer- 
Greiferzangen sicherer erfaBt werden kbnnen Der fersimZusammenwirken mit einer Zange. 
zwcite Vibrationsfbrderer fflhrt die Materialteile zu den Die in dcr Fig. 1 dargestellte Vorrichtung ist fOr die 

einzelnen Fdrderbahnen. Sortierung von Kunststoffteilen konzipiert In ahnlicher 

Die Greiferzangen sind in einer bevorzugten Ausfilh- 10 Wcise kCnnte sie aber auch fflr das Sortieren von Alu- 
rungsform an Armen befestigt, die an einem Karusseli miniumteilen verwendet werden. Die Kunststoffteile 
Oder an einem cndlosen Band vorgesehen sind und im sehr unterschiedlicher Gr66e, wie sie z. B. in Autos ver- 
Bereich der Fdrderbahnen des zweiten VibrationsfOrde- wendet werden, werden in eine MQhle 1 gegeben, in der 

rers auf- und abbewegbar sind. Dabei entnehmen die die Teile auf eine maximale GrdBe von ca. 8 x 8 cm 

Greiferzangen in einer unteren Stellung Materialteile 15 gebrochen werden. Der Mflhle schlieBt sich eine Sieb- 
vora Vibrationsfdrdcrer und werden anschlieBend ange- einrichtung 2 an, die die Kunststoff-Feinfraktion aus 
hoben, um den Betrieb an den anderen Bahnen nicht zu dem Materialstrom aussondert Nach der Siebeinrich- 
stdren. tung 2 werden die Teile auf einen ersten Vibrationsfdr- 

In einer bevorzugten Ausfflhrungsform ist weiterhin derer 3 gegeben und vereinzelt zu einem Walzwerk 
vorgesehen, daB die Auf- und Abwartsbewegung der 20 transportiert, das zwei Walzen 4, 5 aufweist Beim 
Arme sowie die Greiferfunktion kurvengesteuert sind. Durchlauf durch die Walzen werden die Kunststoffteile 
Die Arme werden bei dieser AusfQhrungsform bei ihrer geglattet Mittels eines zweiten Vibrationsforderers 6 
Drehung auf dem Karusseli oder bei ihrer Verschiebung werden die Teile zu einem Sortierkarussell 8 transpor- 
mittels des endlosen Bandes in Kurvenbahnen gefflhrt, tiert Am Ende dieses zweiten VibrationsfSrderers sind 
wodurch die Arme angehoben und abgesenkt und die 25 Transportweichen 7 vorgesehen, die die Teile in mehre- 
Greiferzangen geschlossen werdea re Transportahnen 6a, 6b, 6c und 6d (Fig. 2) lenkea 

Dabei ist es zweckmaBig, daB jede Greiferzange aus Das Sortierkarussell weist zweiunddreiBig Greifarme 
zwei nebeneinanderliegenden Zangenteilen besteht, 9 auf, die symmetrisch um die Drehachse des Sortierka- 

daB zwischen diesen im Betttigungsabschnitt eine russells 8 angeordnet sind. Jewells acht Greifarme sind 

Druckfeder angeordnet ist, daB quer zu den Zangentei- 30 einer Transportbahn zugeordnet, wobei die Zuordnung 
len an einem ZangenteU ein fester Steg und mit Abstand zu den einzelnen Bahnen zyklisch wechselt Mittels 

zu diesem ein schwenkbarer Hebei angeordnet sind, Greiferzangen 13 werden am Ende des zweiten Vlbra- 

zwischen denen eine Zugfeder vorgesehen ist, wobei tionsfdrderers 6 die Teile von den einzelnen Bahnen 

das freie Ende des Hebels seitlich fiber das andere Zang- genommen. Nach Entnahme des Kunststoffteils von ei- 

enteil ragt und dieses Zangentei! einen Vorsprung auf- 35 ner Transportbahn wird der Greiferarm aus der Ar- 
weist, mit dem das freie Ende des Hebels bei geoffneter beitsebene gehoben, so daB der Betrieb an den anderen 

Greiferzange in Eingriff bringbar ist Bei gedffneter Bahnen nicht gestdrt wird, Durch geeignete Einstellung 

Greiferzange zieht die Zugfeder das freie Ende des He< der Vibrationsfdrdcrer wird eine gleichmfifiige und aus- 

bels unter den Vorsprung, wodurch die gedffnete Stel- gerichtete Zufuhr der Kunststoffteile zum Sortierkarus- 

lung der Greiferzange Exiert ist Die Offnung erfolgt 40 sell 8 gesichert 

kurvenbahngesteuert Hierzu sind in einer Ausffih- Bei der Rotation des Karussells gelangen die Teile 
rungsform die Greiferzangen an Ffihrungen befestigt zunfichst zu einem MeBkopf 10. In bekannter Weise 

die in den Kurvenbahnen geffihrte Ffihrungsstifte auf- kann ein MeBkopf verwendet werden, der im nahen 

weisen. Infrarotbereich (NIR) arbeitet Der MeBkopf miBt die 

Der Auswerfen der erfaBten Materialteile kann auf 45 Materialeigenschaften der Kunststoffteile und in einem 
unterschiedliche Art ausgcldst werden. In einer Ausffih- nicht dargestellten Controller wird die Kunststoffsorte 

rungsform ist vorgesehen, daB jedes Zangenteil am En- ermittelt tJber eine serielle Schnittstelle wird der elek- 

de des Betfitigungsabschnittes einen Auswerfabschnitt tronischen Steuerung der Greifarme mitgeteilt an wel- 

aufweist denen an jedem Auswerfschacht ein fiber den cher Stelle die Greiferzangen die identiEzierten Teile 

MeBkopfsteuerbarer Auswerfer zugeordnet ist Mittels 50 fallen lassen sollea Im vorliegenden Ausffihrungsbei- 
dieser Auswerfer wird die Greiferzange gedffnet so daB spiel sind ffinf Auswurfsch&chte 1 la — e ffir die identiE- 

die Materialteile durch den entsprechenden Auswerf- zierten Kunststoffteile vorgesehen, denen ffinf Contai- 

schacht in den der ennittelten Materialsorte entspre- ner 12a— e zugeordnet sind Weiterhin ist eine nicht 

chenden Container oder auf ein der Materialsorte ent- dargestellte Abnahmestelle ffir die Restfraktion, d h. ffir 

sprechendes FOrderband fallen. S5 nicht identiEzierte Teile vorgesehea 

In einer bevorzugten Ausffihrungsform weist der Die Steuerung der Greiferarme und der Greiferzan- 
Auswerfer zwei Auswurfrfider auf, deren Abstand dem gen soil anhand weiterer Figuren erlSutert werdea Das 

Abstand zugeordneter Rfichen der Auswerfabschnitte SchlieBen der Greiferzangen 13 beim Erfassen eines 

bei gedffneter Greiferzange entspricht, wobei die Aus- Materialteils wird mittels eines feststchenden Kurven- 

werfrfider mittels einer pneumatischen Vorrichtung in eo bahnz^inders 14 und Kurvenbahnen 15, 16, 17. 18 er- 
Richtung der Greiferzangen und mittels mindestens ei- reicht In der Fig. 2 ist ein Ausschnitt des Kurvenbahn- 

ner Druckfeder oder ebenfalls pneumatisch in entge- zylinders 14 mit den Kurvenbahnen dargestellt Jede 

gengesetzter Richttmg bewegbar sind. Kurvenbahn ist einer dcr Transportbahnen 6a— d zuge- 

Die ErEndung soil in einem Ausffihrungsbeispiel an- ordnet, und zwar die Kurvenbahn 15 der Transportbahn 

hand von Zeichnungen n&her erlfiutert werdea Es zei- 65 6a, Kurvenbahn 16 der Transportbahn 6b, Kurvenbahn 
gen: 17 der Transportbahn 6c und Kurvenbahn 18 der Trans- 

Flg. 1 eine schemadsebe Gesamtdarstellung der erEn- portbahn 6d Die Greiferarme sind zyklisch den Kur- 

dungsgem&Ben Vorrichtung; venbahnen und damit den Transportbahnen zugeord- 




DE 195 45 240 A1 



5 

net So sind der Kurvenbahn 15 der erste, fOnfte, neunte 
usw, Grciferann, der Kurvenbahn 16 der zweite, sechs- 
te, zehnte usw. Grciferarm, der Kurvenbahn 17 der drit- 
te, siebente, elfte usw. Greiferann und der Kurvenbahn 
18 der vicrte, achte, zwdlftc usw. Greiferann zugeord* 5 
net 

Diese Kurvenbahnen sind am Kurvenbahnzylinder 14 
in Form von FOhrungsschlitzcn 19, 20, 21 und 22 (Fig. 3) 
vorbanden, in die FQhrungsstifte von Zangenfilhrungen 
eingrcifen. In der Fig. 3 ist wegen der besseren Ober- 10 
sichtlichkcit nur eine Fiihrung 23 fOr die erste Greifer- 
zange 13.1 dargestellt Die Fuming 23 ist an Fflhrungs- 
stangen 23a, 23b in vertikaler Richtung verschiebbar 
und weist einen FQhrungsstift 24 auf, der in den FQh- 
rungsschlitz 19 eingreift 15 

Unterhalb der Zangen ist eine mit den Zangen umlau- 
fende Platte 25 vorgesehen, auf denen ZangenschlieBer 
angeordnet sind, von denen in der Fig. 3 nur ein Zan- 
genschlieQer 26 dargestellt ist Dieser ZangenschlieBer 
weist eine schiefe Ebene 27 auf, der eine schiefe Ebene 20 
28 an einem Hebei 29 zugeordnet ist, der mit der Grei- 
ferzange 13.1 verbunden ist Dieser Hebei verlauft seit- 
lich der Greiferzange und ist in deren Betttigungsab* 
schnitt am oberen Zangenteil drehbar gelagert Weiter- 
hin ist der Hebei 29 etwa in seiner Mine durch eine 25 
Zugfedcr 30 mit einem Steg 31 der Greiferzange ver- 
bunden. Die Zugfeder 30 zieht den Hebei 29 unter einen 
seitlich am unteren Zangenteil vorgesehenen Vor- 
sprung 32 (Fig. 4) und h^t die Zange so in der Offnungs- 
stellung. 30 

Die Wirkungsweise der vorher beschriebenen Vor- 
richtung ist folgende; 

Solange sich der FQhrungsstift 24 in einem Kurven- 
bahnabschnitt 15a (Fig. 2) befmdet, ist die Greiferzange 
13.1 geOffnet wie es in Fig 3 dargestellt ist Sobald sich 35 
die Greiferzange in den Bereich der Transportbahn 6a 
gedreht hat erreicht der FQhrungsstift 24 einen Ab- 
schnitt 15b der Kurvenbahn 15, in dem der FQhrungsstift 
24 kurzzeitig abgesenkt wird. Damit wird gleichzeitig 
die Greiferzange 13.1 nach unten gedrQckt wobei der 40 
Hebei 29 unter dem EinfluB der scMefen Ebenen 27. 28 
urn seinen Drehpunkt an der oberen ZangenhQlfte und 
entgegen der Wirkung der Zugfeder 30 entgegen dem 
Uhrzeigersinn geschwcnkt wird. Dabei wird der untere 
Abschnitt des Hebels 29 vom Vorsprung 32 weggedreht 45 
und schnappt aus diesem aus. Durch eine Druckfeder 33, 
die im Bet&tigungsabschnitt der Greiferzange zwischen 
den beiden Zangenteilen vorgesehen ist wird nun die 
Zange geschlossen, wobei das in der Transportbahn 6a 
vom VibrationsfOrderer 6 herantransportierte Material- 50 
teil erfaBtwird 

Nach dem Erfassen des Matenalteils wird der FQh- 
rungsstift beim Weiterdrehen dcr FQhrung in einem Ab- 
schnitt 15c der Kurvenbahn angehoben, wodurch die 
Greiferzange ebenfalls angehoben wird und damit der 55 
Zugriff der nachfolgenden Greiferzangen zu den nfich- 
sten Transportbahnen nicht beeintrachtigt wird. Ein Ab- 
schnitt 15d der Kurvenbahn halt den FQhrungsstift 24 
und damit die Greiferzange 13.1 im Bereich des Vibra- 
tionsfdrderers 6 in einer oberen Positioa 60 

Sobald die Greiferzange 13.1 den Bereich des Vibra- 
tionsfOrderers 6 verlassen hat werden der FQhrungsstift 
24 und damit auch die Greiferzange durch einen Ab- 
schnitt 15e wieder auf das Niveau des Abschnitts 15a 
der Kurvenbahn abgesenkt 65 

In dieser Hdhe durchiauft die Greiferzange mit dem 
Materialteil den MeBkopf 10. Mit dessen Hilfe wird er- 
mittelt an welchem Auswerfschacht das Materialteil 
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ausgeworfen wird Im Bereich jedes Auswerfschachtes 
ist ein Auswerfer vorgesehen, von denen in dcr Fig. 4 
ein Auswerfer 34 dargestellt ist Der Auswerfer ist fest 
mit dem ebenfalls feststehenden Kurvenbahnenii^lmder 
14 verbunden. Als Auswerfer kann jede Vorrichtung 
verwendet werden, die mit Hilfe des MeBkopfes 10 zu 
betQtigen ist Im vorliegenden AusfQhrungsbeispiel ist 
der Auswerfer 34 pneumatisch betatigbar. Er weist ci- 
nen Zyiinder 35 mit einem Kolben 36 auf, an dem eine 
Traverse 37 mit zwei drehbar gelagerten Auswerfri- 
dem 38, 39 als ZangenOffner befestigt sind Diesen Aus- 
werfradem sind Auswcrfabschnitte 40,41 an den oberen 
und unteren Zangenhalften zugeordnet Der Abstand 
zwischen den Auswerfradern 38, 39 ist so bemessen, daB 
die Greiferzange gedffnet ist wenn sich die Auswerfab- 
schnitte 40,41 zwischen den Radem befinden. 

Sobald minds des MeBkopfes 10 erminelt wurde, daB 
das Materialteil z. B. am Auswurfschacht lie ausgewor- 
fen werden soil, wird der zugehOrige Auswerfer 34 in die 
Auswerfposition gebracht Dazu wird der Kolben 36 in 
eine linke Endlage verschoben, wie es gestrichtelt in der 
Fig. 3 dargestellt ist Wenn anschlieBend die Greiferzan- 
ge 13.1 in ihrer bis zu diesem Zeitpunkt geschlossenen 
Stellung an den Auswerfradern 38, 39 vorbeigedreht 
wird, drucken diese die Auswerfabschnitte 40, 41 zusam- 
men, wodurch sich die Greiferzange Offnet und das Ma- 
terialteil in den Auswerfschacht lie ^It Dabei werden 
die Zangenteile soweit zusammengedrQckt daB der He- 
bei 29 mit seinem unteren Ende unterh^b des Vor- 
sprunges 32 liegt und der Hebei durch die Zugfeder 30 
wieder in seine in der Fig. 3 dargestellte Ausgangslage 
gezogen wird, in der er durch das UntergreSen unter 
den Vorsprung 32 die Greiferzange in ihrer gedffneten 
Position fudert 

Nachdem die Greiferzange 13.1 den Auswerfer 34 
passiert hat wird der Kolben 36 durch eine Druckfeder 
42 von der Greiferzange weg in seine Ausgangsstellung 
gebracht 

Auf die beschriebene Weise ist fOr die im AusfQh- 
rungsbeispiel genannten zweiunddreiBig Greifzangen 
13 das ScUieBen an der ihnen zugeordneten Transport- 
bahn 6a bis 6d und das Offnen an einer der Auswerf- 
schQchte 11a bis lie mOglich. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Trennen von Materialgemischen 
nach der Sorte, bei dem die zu sortierenden Teile 
einer MeBstation zur Erkennung unterschiedlicher 
Materialien und anschlieBend einer Sortiervorrich- 
tung zur Sortierung in unterschiedliche Fraktionen 
zugefQhrt werden, dadurch gekeiinzeichnet daB 
die zu sortierenden Materialien auf eine vorgege- 
bene maximale GrOBe zerkleinert werden und an- 
schlieBend der Sortiervorrichtung zugefQhrt wer- 
den und dort einzeln erfaBt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die zerkleinerten Materialien ge- 
trennt und parallel der Sortiervorrichtung zuge- 
fQhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Materialien vor der Sortier- 
vorrichtung geglftttet werden. 

4. Verfahren nach mindestens einem dcr vorherge- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet daB 
nach der Zerkleinerung der Materialien eine Fein- 
fraktionsabtrennung vorgenommen wird. 

5. Vorrichtung zum Sortieren von Materiaigemi- 
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schen unter Verwendung einer Vorrichtung zur 
Vereinzelung der Materialteile und unter Verwen- 
dung einer Sortiervorrichtung, mit einer Mefiein- 
richtung zur Materialerkennung sowie mit minde- 
stens einer Auffangvorrichtung, insbesondere zur 5 
DurchfCihrung des Verfahrens nach mindestens ei- 
nem der AnsprOche 1 bis 4. dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Vorrichtung zur Materialzerkleine- 
rung ( 1 ) vorgesehen ist, daB zwischen deren Aus- 
gang und der Sordervorrichtung als Vorrichtung jo 
zur Vereinzelung eine Fdrdervorrichtung ( 6 ) zur 
getrennten gleichzeitigen Fdrderung von Material- 
teilen angeordnet ist und daB die Sortiereinrich- 
tung umlaufende Handhabungsmittel (13) fOr die 
Einzelerfassung der Materialteile aufweist 15 

6. Vorrichtung nach Anspnich 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Handhabungsmittel Greiferzan- 
gen (13) vorgesehen sind 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Vorrichtung zur Material- 20 
zerkleinerung eine Muhle (1) vorgesehen ist, der 
sich eine Siebeinrichtung (2) zur Fcinfraktionsab- 
trennung und ein erster (3) und ein zweiter Vibra- 
tionsforderer (6) anschlieBen, wobei zwischen den 
Vibrationsfdrderem (3, 6) ein Walzwerk mit minde- 25 
stens zwei Walzen (4, 5) vorgesehen ist und im Be- 
reich des zweiten A^brationsfdrderers (6) Trans- 
poriweichen (7) und mehrere, voneinander ge- 
trennte Transportbahnen (6a— d) vorgesehen sind 

8. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprfl- 30 
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Grei- 
ferzangen (13) an Greiferarmen (9) befestigt sind, 
die an einem Sortierkarussell (8) oder an einem 
endlosen Band vorgesehen sind und im Bereicb der 
Transportbahnen (6a— d) auf- und abbewegbar 35 
sind 

9- Vorrichtung nach mindestens einem der AnsprB- 
che 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf- 
und Abwartsbewegung der Grciferarme (9) sowie 
die SchlieBfunktion der Greiferzangen (13) kurven- 40 
gesteuert sind. 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 

sprOche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Greiferzange (13) aus zwei nebeneinanderliegen- 
den Zangenteilen besteht, daB zwischen diesen im 45 
Betadgungsabschnitt eine Druckfeder (33) ange- 
ordnet ist, daB quer zu den Zangenteilen an einem 
Zangenteil ein Steg (31) fest und mit Abstand zu 
diesem ein schwenkbarer Hebei (29) angeordnet 
sind, zwischen denen eine Zugfeder (30) vorgese- 50 
hen ist, wobei das freie Ende des Hebels (29) seitlich 
Qber das andere Zangenteil ragt und dieses Zang- 
enteil einen Vorsprung (32) aufweist, mit dem das 
freie Ende des Hebels (29) bei gedffneter Zange in 
Eingriffbringbarist 55 

11. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
spriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB je- 
des Zangenteil am Ende des Betatigungsabschnit- 
tes einen Auswerfabschnitt (40, 41) aufweist, denen 
an jedem Auswerfschacht ein Qber den MeBkopf eo 
(10) steuerbarer Auswerfer (34) zugeordnet ist 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
sprQche 5 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Auswerfer zwei Auswerfrftdcr (38, 39) aufweist, de- 
ren Abstand dem Abstand zugcordnetcr Flichen 65 
der Auswerfabschnitte (40, 41) bei geOffnetcr Grei- 
ferzange entspricht, wobei die Auswerfrader mit- 
tels einer pneumatischen Vorrichtung (35, 36) in 
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Richtung der Greiferzangen und mittels minde- 
stens einer Druckfeder (4^ oder ebenfalls pneuma- 
tisch in entgegengesetzter Richtung bewegbar sind. 
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